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Нитрид титана широко используется в машиностроении как износостой-
кий и термостойкий материал. Покрытия из TiN [1] наносятся на кромки ре-
жущих инструментов. При этом срок службы резцов увеличивается в два ра-
за. Также покрытия из нитрида титана используются в декоративных ц елях. 
Цвет нитрида титана неотличим от цвета золота. Поэтому пластины металла, 
покрытые нитридом титана, применяются при монтаже куполов церквей. 
Технология нанесения плёнок нитрида титана ионно-плазменным мето-
дом подразумевает наличие проводящей подложки, не подверженной дефор-
мации от температурного воздействия. При нанесении плёнок TiN в  вакуум-
ной дуговой установки ННВ 6.6 – И1 обрабатываемое изделие помещается в 
вакуумную камеру, которая откачивается до давления 10-2 Па. Затем прово-
дится очистка поверхности изделия пучком ионов с энергией до 1000 эВ. Да-
лее в вакуумную камеру напускается азот и возбуждается вакуумный дуго-
вой разряд, распыляющий титановый катод. При этом между обрабатывае-
мым изделием и стенкой камеры прикладывается постоянный потенциал 
200…250 В., необходимый  для обеспечения реакции синтеза нитрида титана. 
Заметим, что для вышеописанной технологической схемы характерен разо-
грев подложки обрабатываемого изделия до нескольких сотен градусов, что 
недопустимо в случае нанесения покрытия на пластмассовые изделия.  
В настоящей работе приведено описание технологических режимов 
нанесения покрытий из нитрида титана на легкоплавкие изделия. В качестве 
обрабатываемых изделий использовались плёнка лавсана и пластмасса, пред-
назначенная для изготовления корпусов фотоаппаратов фирмы Samsung.  
Для уменьшения разогрева поверхности обрабатываемого изделия 
очистка его поверхности проводилась не тлеющим разрядом, как при стан-
дартной технологии, а специально изготовленным ионным источником с 
энергией ионов не более 500 эВ. Для защиты обрабатываемой поверхности от 
капель титана с распыляемого катода, использовалась заслонка диаметром 
150 мм. Заслонка устанавливалась между катодом и обрабатываемым изде-
лием. Количество капель титана, попадаемых на изделие при этом уменьша-
лось на 90…95%. Средний размер капель также уменьшался и составлял 2…3 
мкм. 
В докладе обсуждаются режимы работы плазмотрона и качество форми-
руемых плёнок TiN.  
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